BOHLER S790

micRrOocCLEAIrY SCHNELLARBEITSSTAHL

Rundstahl IBO ECOMAX

Durchmesser mm

41 45 50 54 61 64 67 68 71 76 81 86 91

121 141 146 151 154 161 166 172 182

126 128,5 131 136,5

2350 #252;5;

302,5

Gewalzt oder geschmiedet, geschdlt bzw. Uberdreht.

Rundstahl ECOBLANK

Durchmesser mm
6,3 7,3 8,3 9,3
o* o* o* o* o* [ M [ J [ J ([} o [} [ J [ ]

10,3 123 13 14,5 16 16,5 20 20,5 26

Gewalzt, geschdlt, poliert, Toleranz ISO ITk11, *geschliffen.

Flachstahl
Breite mm  Dicke mm
20,5 30,5 40,8 60,8 343
202 W | | |
252 |
373 |

Gewalzt oder geschmiedet, alle Seiten entkohlungsfrei bearbeitet.

Bleche

Breite mm Dicke mm

2,3 285 3 585/ 3,8 4,5 53 8 12 20,4 304
500 | m m
800 MW | | | | |
950 ||
1020 | - m* n-

Kreuzgewalzt nach DIN EN 10029, gegliht, Oberfldche sandgestrahlt,
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354 40,4 454
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M BOHLER

101 108 116
[ [ ([ ]
202 212 222

®-= bearbeitet

33 36 40
[ [ (]

@®=bearbeitet

M= bearbeitet

50,4 55,4 60,4 70,4
m m* m
m m*

M= bearbeitet

FlGchen gefrdst mit Tol. + 0,5/-0 mm, OberflGdchenrauhigkeit Ra max. 2,5 um, Kanten gesdgt, *gefrdste Bleche.

Die Ldnge eines Bleches ist variabel. Zuschnitte sind auf Anfrage moglich.
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BOHLER S790 e
MICROCLEAN’ SCHNELLARBEITSSTAHL IABOH LER

Normen 1.3345 (DIN) Pulvermetallurgisch erzeugter Schnellarbeitsstahl mit guter D_rpckbelostborkeit und

VerschleiBfestigkeit. Aufgrund der PM-Technologie verfiigt BOHLER S790 MICROCLEAN
HS6-5-3C (EN) Uber gute Zdahigkeit und ausgezeichnete Bearbeitbarkeit fur Schneid- und Umform-

stempel, Feinschneidstempel auch fur dickes Schneidgut, Zerspanungswerkzeuge und

Lieferzustand weichgegliiht Umformwerkzeuge.

Richtanalyse [%]
C Si Mn Cr Mo v w
1,29 0,60 0,30 4,20 5,00 3,00 6,30

Physikalische Eigenschaften

Temperatur [°C] 20 100 200 300 400 500 600 700
Wdrmeausdehnung [10¢ m/(m.K)] 11,00 11,33 11,64 11,92 12,40 12,62 12,50
Warmeleitfahigkeit [W/(m.K)] 20,3 22,0 23,5 24,3 25,0 25,3 25,7 26,2
spezifische Warme [J/(kg.K)] 450 471 501 529 565 620 703 820
spez. elektr. Widerstand [Ohm.mm?2/m] 0,54

E-Modul [10°N/mm?] 223,0 218,2 213,0 206,0 198,0 190,0 179,0 162,2
Dichte [kg/dm?] 7,98 7,96 7,93 7,90 7,87 7,84 7,80 7,78

Wdrmebehandlung

Weichgliihen
Temperatur [°C] 870 900 Haltezeit [n] mind. 4
Hdrte nach Weichgliihen max. 280 HB

Anmerkungen: Geregelte langsame Ofenabkihlung.

Spannungsarmgliihen

Temperatur [°C] 600 650 Haltezeit [h] ca. 2

Anmerkungen: Langsame Ofenabkihlung. Zum Spannungsabbau nach umfangreicher Zerspanung oder bei komplizierten Werkzeugen.

Hdrten
Temperatur [°C] 1050 1180
Abschreckmedien Ol Gas (Vakuum)

Anmerkung: Bei hohen Z&higkeitsanforderungen und bei kompliziert geformten Werkzeugen sollte das Hérten aus einer niedrigen Hér-
tetemperatur erfolgen, bei hdchsten Anspriichen an die VerschleiBbestdndigkeit aus einer hohen Hartetemperatur. Bei Kaltarbeitswerk-
zeugen kdénnen zur weiteren Zdhigkeitssteigerung auch tiefere Hértetemperaturen zum Einsatz kommen.

Anlassen: Langsames Erwdrmen auf Anlasstemperatur unmittelbar nach dem Harten. Verweildauer im Ofen 1 Stunde je 20 mm Werk-
stlckdicke, jedoch mindestens 2 Stunden mit anschlieBender Luftabkihlung. Dreimaliges Anlassen ist erforderlich. 1. Anlassen und

2. Anlassen auf die gewlinschte Arbeitshdrte. Richtwerte fir die Harte nach dem Anlassen bitten wir dem Anlassschaubild zu entnehmen.
3. Anlassen zum Entspannen 30-50 °C unter der héchsten Anlasstemperatur. Erreichbare Hérte nach dem Anlassen 65-66 HRC.

Anmerkungen zum Vakuumhdrten: Zur Vermeidung von Restaustenit und zur Einstellung eines vollstdndig martensitischen und hoch
angelassenen Gefliges ist auf eine ausreichend hohe Abschreckgeschwindigkeit und auf ein ausreichend tiefes Abkihlen nach dem Hdar-
ten und zwischen den Anlassvorgdngen zu achten. Ein Harten und Anlassen in einem Wdrmebehandlungszyklus ist nicht empfehlenswert.

ZTU- und Anlassschaubild fiir kontinuierliche Abkiihlung
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